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1. WSTEP 2.6. Wymiary. Wymiary i odchylki powinny

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg
ogolne wymagania i badania dotyczace sprezarek
ttokowych smarowych do powietrza i gazéw obo-
jetnych z wylgczeniem sprezarek stosowanych
w procesach chlodniczych.

1.2. ‘Pojecia podstawowe — wg BN-71/1380-05.

1.3. Nazwy i okreSlenia elementow —
BN-73/1380-06.

wg

2. WYMAGANIA

2.1. Ogédlne wymagania — wg BN-71/1380-02
P 2l

2.2. Dopuszczalne odchylki od parametrow i da-
nych zawartych w dokumentacji techniczne; —
wg BN-71/1380-02 p. 2.2.

2.3. Materialy. Gatunki i wymagania materia-
6w powinny by¢ zgodne z podanymi w doku-
mentacji technicznej i odnosnymi normami przed-
miotowymi. g

2.4. Odlewy. Wymiary i ksztalt odlewéw po-
winny byé zgodne z dokumentacja techniczma.

Odlewy z zeliwa powinny odpowiadaé wyma-
ganiom PN-65/H-83100, ze staliwa PN-T4/
H-83151, natomiast odlewy ze stopéw aluminio-
wych PN-70/H-87951. Odlewy z innych materia-
16w powinny odpowiadaé¢ wymaganiom odnosnych
norm przedmiotowych.

Odlewy nie powinny wykazywaé¢ wad wew-
netrznych takich, jak pecherze, jamy skurczowe
i rozrzedzenia oraz wad zewnetrznych takich, jak
pekniecia, naderwania i niespawy, a takze innych
nieciggtoéei materialu obnizajgcych wlasnosSci me-
chaniczne i szczelnosé odlewu. Odlewy cylindrow
powinny spelniaé wymagania BN-74/1385-09.

2.5. Odkuwki stalowe swobodnie kute powinny
odpowiadaé wymaganiom PN-71/H-24004, a ma-
trycowane — PN-T74/H-94012.

by¢ zgodne z dokumentacjg techniczna,
czym:

a) odchytki wymiaréw mnietolerowanych po-
wierzchni obrobionych powinny odpowiada¢ kla-
sie 14 wg PN-60/M-02104,

b) odchytki ksztaltu i polozenia (jezeli nie po-
dano inaczej w dokumentacji technicznej) powin-
ny odpowiadaé szeregowi X wg PN-68/M-02138,

c) odchylki nietolerowanych katow powinny
odpowiadaé szeregowi 8 wg PN-63/M-02136,

d) wymiary gwintéw metrycznych powinny
byé¢ zgodne z PN-70/M-02013, a tolerancje w kla-
sie $redniodoktadnej — z PN-70/M-02113,

e) tolerancje wymiarowe odlewow powmny
odpowiadaé co najmniej IV klasie dokladnosei
wg PN-72/H-83104, dla odlewdéw zeliwnych
i PN-72/H-83154 dla odlewow staliwnych, jezeli
w dokumentacji technicznej nie podano inaczej.

2.7. Stan powierzchni. Powierzchnie surowe
odlewow stykajace sie ze sprezonym czynnikiem,
olejem lub wodg chlodzacg nalezy doktadnie
oczy$ci¢ z pozostaloSci odlewania, jak masy for-
mierskiej i innych zanieczyszezen, ktére w czasie
pracy moglyby sie oderwa¢ od S$cianek i dosta¢
sie w obieg sprezonego czynnika, oleju lub czyn-
nika chlodzgcego. Inne powierzchnie odlewéw
powinny byé oczyszezone z pozostatosci odlewa-
nia, natomiast guzy, zadziory i inne — usumetp
i wygladzone.

Powierzchnie czedci stalowych nie mogg wyka-
zywaé peknie¢, zawalcowan, wzerdéw i obecnosci
korozji.

Powierzchnie wylane stopem tozyskowym po-
winny mieé przed obrdbka matowosrebrzysty ko-
lor, bez zéltych plam mogacych $wiadezyé o jego
przegrzaniu.

Na powierzchni wylanej nie powinno by¢ pe-
cherzy i innych wad odlewniczych.

Powierzchnie obrobione wszystkich czesci po-
winny mieé chropowato$é odpowiadajgcg obowig-
zujacej dokumentacji technicznej.

przy
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Wszystkie ostre krawedzie powinny byé zate-
pione, a zadziory i inne pozostalo$ci obrobki usu-
nigte, a powierzchnie wygladzone.

Powijerzchnie - gwintdw powinny by¢ gladkie,
o pelnym profilu, bez WYTW, wygniotow, zadzio-
row lub zerwan.

2.8. Obrébka cieplna. Rodzaj obrébki cieplnej,
stosowanej do czesci sktadowych sprezarki, powi-
nien by¢ zgodny z wymaganiami podanymi w do-
kumentacji technicznej.

Przed obrébks mechaniczng odlewy z zeliwa

szarego powinny by¢ sezonowane lub wyzarzane

- odprezajaco zgodnie z dokumentacja techniczna,
natomiast odlewy wykonane ze staliwa powinny
byé poddane obrébce cieplnej zgoednie z PN-T74/
H-83151 — rodzaj i sposéb obrdébki ustala Wyko—
nawca odlewow.

Odkuwki powinny byé dostarczone w stanie
normalizowanym lub ulepszonym cieplnie w za-
lezno$ci od wymagan zawartych w dokumentacji
technicznej.

Materiaty ze stali weglowej konstrukeyjnej
wyzszej jakosci wg PN-75/H-84019 nalezy zama-
wia¢ w stanie normalizowanym ‘

‘Wszystkie elementy spawane: nalezy wyzarzyé
cdprezajaco po spawaniu. .

2.9. Spawanie odpowiedzialnych czeéci powin-
no byé¢ wykonane przez spawaczy majgcych
uprawnienia.

Spawanie nalezy wykonywaé w pomieszczeniu
zabezpleczonym przed wplywami atmosferyczny-
mi przy temperaturze otoczema hie anSZE] niz
+10°C (283 K). ’

Spoiny powinny byé dobrze wtopione w mate~
rial rodzimy i powinny mieé¢ dobry przetop mate-
rialu w grani spoiny, przy czym brak przetopu
nie moze przekraczaé 5% grubosci $cianki (oprécz
spoin czolowych).

Spawanie powinno by¢ rozpoczete dopiero po
sprawdzeniu przez Kontrole Jakoéci, nalezytego
dopasowania i sczepienia czesci oraz oczyszcze-
niu powielzchni spawanej na szerokosci co naj-
mniej 0 5 mm szerszej niz sama spoina.

Lica spoin pachwinowych powinny byé plaskie
lub lekko wkleste, z tagodnym prze]smem W ma-
terial rodzimy.

‘Na spoinach niedopuszczalne sg powierzchnio-
we zwisy lub przetopienia, lub podtopienia ma-
teriatu, xratery, pekmecua i porowato$é lic spoi-
ny, przerwy w szwach’ spom wtrgcenia zuzla
i zendry oraz brak’ przetopu grani spom czoto-
wych niepodpawanych. . :

Przy spoinach czolowych nadlewek powinien :

wznosié sie nad materiatem rodzlmym tagodnym
tukiem o jednakowej wysokosci 0,5 —+ 1 mm 1 rmec |

jednakowg szerokos$é lica.
2.10. Zawory robocze samoczynne powinny byé¢
wykonane zgodnie z BN-73/1385-08.

2.11. Zawory bezpieczefistwa powinny byé wy-
konane zgodnie z wymaganiami Urzedu Dozoru
Technicznego. :

2.12, Cylindry dla sprezarek pracujgcych przy
ciSnienju do 64 kG/cm? (okoto 6,4 MPa) mogg byé
wykonane z Zeliwa, staliwa zgodnie z BN-74/
1385-09, natomiast dla sprezarek pracujacych przy
cisnieniu powyzej 64 kG/cm? (okolo 6,4 MPa) po-
winny by¢ wykonane ze stali.

Dopuszcza sie wykonanie cylindrow z zeliwa
sferoidalnego.

2.13. Wytrzymalosé i szczelno$é. Zespoly pod-
dawane prébom wytrzymalosci i szczelnosei po-
winny by¢ sprawdzane na:

— wytrzymalto$¢ przy cisnieniu réwnym 1,5
ci$nienia roboczego,

— szczelnosé przy cisnieniu réwnym 125 cis-
nienia roboczego. ‘

Czes¢ karteru stanowiageg zbiornik oleju nalezy
sprawdza¢ na szczelno$¢ przy ci$nieniu hydro-
statycznym okreSlonym w dokumentacji tech-
nicznej. .

W czasie proby nie powinno wystepowaé prze-
ciekanie wody ani tez pocenia sie Scianek, nato-
miast w czasie badania szczelnosci karteru niedo-
puszczalne sa przecieki nafty. ' '

Wysokose

ciSnienia prébnego powinna byé
stala. '

‘2.14. Montaz sprezarki nalezy wykonaé zgod-
nie z dokumentacjg techni¢zng. Montaz powinien
zapewnia¢ prawidlowg prace zespoléw isprezarki.

Dla montazu powinny byé¢ uzyte wylgcznie te
czeSci i zespoly, ktére zostaly przyjete i oznako-
wane przez Kontrole Jako$ci. |
- CzeSci powinny by¢ przed montazem dokladnie
Wymyte wyczyszczone i przedmuchane sprezo-
nym powietrzem.

- Szczegblng uwage nalezy zwrécié ‘na- czystosé-
powierzchni wewnetrznej rurociggéow oraz wier-
conych kanaléw smarowych. .

_ Montaz powinien odbywaé sie w. warunkach
P elnego zabezpieczenia przed wplywami atmosfe-
rycznymi, -zapyleniem oraz oparami wywolujg-
cymi.korozje. :

2.15." Przecigzalno$¢ sprezarki. Sprezarka po-
winna wytrzymywaé przecigzenie przy wzroscie
cisnienia tloczenia- do wartoSci podanej w doku-
mentacji- technicznej przez 20 min, bez wystapie-
nia uszkodzen poszczegolnych. czesci sprezarkl 1ch
nadmiernego zuzycia lub zagrzania.

;}Jﬁ Wykoficzenie. Po przeprowadzeniu badan,
prob i pomiarow, sprezarke nalezy zabezpleczyc!
przed korozja. :

Powierzchnie sprezarki przeznaczone do malo-
wania powinny odpow1adac nastepumcym wa-
-runkom: ° :



BN-T76/1385-17 ’ , 3

— przygotowanie powierzchni do malowania
nalezy wykonaé¢ zgodnie z PN-70/H-97051,
— jakosé przygotowania powierzchni pod ma-

Iowanie powinna odpowiada¢ stopniowi czystosci’

3 wg PN-70/H-97050,

— Ocena przygotowania powierzchni pod ma-
lowanie powinna by¢ przeprowadzona wg PN-70/
H-97052 p. 3. ,

Malowanie nalezy wykonaé zgodnie z technolo-
gia malowania opracowana przez wytwoérce i po-
winno spelniaé warunki co najmniej 3 klasy sta-
rannosci wykonania wg PN-64/M-06000.

Powierzchnie obrobione nie przewidziane do
malowania powinny by¢ zabezpieczone pokryciem
antykorozyjnym wykonanym zgodnie z technolo-
gig opracowang przez wytworce.

2.17. Cechowanie — wg BN-71/1380-02 p. 2.4.

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

Pakowanie, przechowywanie i transport — wg
BN-71/1380-02.

4. BADANIA

4.1. Rodzaje badan. W celu sprawdzenia zgod-
nosci wykonywania sprezarki z dokumentacjg
techniczng oraz wymaganiami niniejszej normy
nalezy przeprowadzi¢ nastepujgce badania:

a) ogledziny zewnetrzne, kontrola wykonania
1 montaz, ' '

b) sprawdzenie materlalow _

c) sprawdzenie wymiaréw i odchylek ksztal-
towych,

d) kontrola czeSci wylanych stopem lozysko-
wym,

e) proby wytrzymatosci i szezelnosei,

f) proba biegu luzem,

g) sprawdzenie dziatania sprezarki pod obciag-
Zeniem,

h) pomiar wydajnosci,

i) sprawdzenie mocy na wale spreéarki,

_j) sprawdzenie przecigzalnosci,

k) sprawdzenie sprezarki po zakonczeniu ba-
dan. :

4.2. Opis badan

4.2.1. Ogledziny zewngtrzne, kontrola wyko-
nania i montazu polega na stwierdzeniu zgod-
nosci wykonania sprezarki z dokumentacja tech-
niczng i wymaganiami podanymi w rozdz. 2.

Ogledzinom zewnetrznym i kontroli wykonania
podlegajg wszystkie czesci sprezarki i jej pod-
zespoly, zespoly oraz kompletna sprezarka.

Ogledziny zewnetrzne i kontrole wykonania
przeprowadza sie nieuzbrojonym okiem w czasie
wykonywania czesci montazu i wszystkich badan,
pomiaréw i préb sprezarki.

4.2.2. Sprawdzenie materialow i polfabrykatéw
nalezy przeprowadzi¢ przez skontrolowanie ate-
stébw hutniczych i zaswiadczen Kontroli Jakosci
stwierdzajgcych zgodnosé uzytego materiatu z wy-
maganiami normy.

4.2.3. Sprawdzenie wymiaréw i odchylek ksztal-
towych polega na stwierdzeniu zgodnosci wyko-
nania czesci sprezarki z wymaganiami podamymi
w dokumentacji technicznej.

Sprawdzenie wymiaréw i odchylek ksztatto-
wych nalezy przeprowadzi¢ w czasie kontroli mie-
dzyoperacyjnej i ostatecznej czesci, zmontowa-
nych podzespoléw i zespoldow i kompletnej sbre-
zarki za pomoca warsztatowych przyrzaddéw po-
m.iarowych lub sprawdzianow.

4.2.4. Kontrola cze$ci wylanych stopem lozy-
skowym polega na ustaleniu jakosci wylania oraz
dokiadnosci przylegania stopu tozyskowego.

Proba twardosei warstwy stopu lozyskowego
powinna wykazywaé¢ jednakowsg dla calej wyla-
nej powierzchni twardo$é zawierajgca sie w gra-
nicach 30 <+ 40 HB wg PN-74/H-04350. _

Niedopuszczalne sg miejsca twarde wynikie
z nieprawidlowego wylania i wtracen czefci twar-
dych w miekksg osnowe stopu lozyskowego.

W celu stwierdzenia dobrego powiazania wyla-
nej warstwy stopu lozyskowego z czescig nalezy
przeprowadzi¢ nastepujgce préby:

a) Cze$¢ wylana stopem lozyskowym uderzo-
na milotkiem (przed obrébks) powinna wydawa¢
czysty dzwiek bez brzeczenia. Gluchy dzwiek
i brzeczenie wskazuje na zle powigzanie stopu
fozyskowego z czeScig. Cze$é ta powinna byé wy-
lana powtdrnie. :

h) Po obrébce zanurzyé cze$¢ wylana stopem
tozyskowym na 30 min w nafcie, a nastepnie
wytrze¢ do sucha i malowaé boczne $cianki na
granicach stopu lozyskowego cienkg warstwa far-
by kredowej. Przez naciskanie warstwy wylanej
powoduje sie wyciskanie nafty z ewentualnych
szezelin, co daje sie stwierdzié w postaci plam
na pomalowanej powierzchni.

W przypadku uwmrd”ema szezelin WV]&I’HE‘ na-
lezy powtoérzye.

4.2.5. Proby wytrzymalo$ci i szczelnoSci majq.
na celu sprawdzenie zgodno$ci z wymaganiami
podanymi w 2.13.. Préby naIezy przeprowadzr
zgodnie z dokumentacjg techniczng.

Sprawdzenie szczelnosci zaworéw roboczych
nalezy preeprowadzié¢ zgodnie z BN-73/1385-08.

4.2.6. Préba biegu luzem. Probe biegu luzem
nalezy przeprowadzi¢ przy nominalnej predkosci
obrotowej. Probie nalezy poddac kazdg sprezarke.

Czas proby i obsluga sprezark1 w czasie préb
ruchowych powinfla byé zgodna z postanowienia-
mi podanymi w dokumentacji technicznej. ..
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- 4.277. Sprawdzenie dzialania sprezarki pod
obcigzeniem. Czas préby i obsluga sprezarki
w czasie prob pod obciazeniem powinny byé zgod-
ne z postanowieniami podanymi w dokumentacji
technicznej. *

Podczas dzialania sprezarki pod obcigzeniem
nalezy:

a) sprawdzi¢ za pomocg stuchawki membrano-
wej lub stuchajgc uchem, czy w czasie pracy spre-
zarki pod obcigzeniem nominalnym i przecigze-
niem nie wystepuja inne stuki poza miarowym
stukaniem zaworéw roboczych,

b)- utrzymywac stale cisnienie ttoczenia w cza-
sie okreslonym w dokumentacji technicznej,

c) obserwowaé, czy nie wystepuja objawy wy-
cieku oleju lub wylotu powietrza z dlawnic.

4.2.8. Pomiar wydajnoSci nalezy przeprowadzac
jako dalszy cigg proby dziatania pod obciazeniem.
Pomiar wydajno$ci nalezy przeprowadzi¢ zgodnie
7z PN-66/M-43102.

Dopuszczalna odchytka od nominalnej wydajno-
$ci powinna by¢ zgodna z 2.2.

Zaleca sie przeprowadza¢ pomiar wydajnosci
przy produkeji jednostkowej dla kazdej sprezar-
ki, a przy produkcji seryjnej dla co 5 wybranej
losowo, jezeli zamawiajacy nie stawia innych wy-
magan.

4.2.9. Sprawdzenie mocy na wale sprezarki —
wg PN-66/M-43102. '

4.2.10, Sprawdzenie przeciazalnoici. Po prze-
prowadzeniu pomiaru wydajnosci nalezy spraw-
dzi¢ mozliwoéé przecigzenia sprezarki na zgod-
nos¢ z 2.15. '

4.2.11. Sprawdzenie sprezarki po zakonczeniu
badan ma na celu sprawdzenie stanu sprezarki po
probach. Nalezy rozmontowaé ukitad korbowy
sprezarki i poszczegodlne czeSci tego ukltadu pod-
da¢ szczegélowym ogledzinom zewnetrznym.

Czesci ruchome sprezarki oraz czeSci nierucho-
me, a wspélpracujgce w ruchu, nalezy zmierzy¢
w celu stwierdzenia, czy w czasie ruchu prébnego
nie nastgpilo ich uszkodzenie lub nadmierne
zuzycie, ktére nie powinno przekraczaé wartosci
podanych w dokumentacji technicznej.

W przypadku stwierdzenia usterek utrudniajg-
cych lub uniemozliwiajgcych w przyszlosci pra-
widlowa prace sprezarki, czesci wadliwe nalezy
wymieni¢, a sprezarke po zmontowaniu poddac
probie dzialania pod obcigzeniem.

Zaleca sie przeprowadzaé kontrole kazdej spre-
zarki przy produkcji jednostkowej, a przy pro-
dukcji seryjnej co 5 wybranej losowo, jezeli za-
mawiajgcy nie stawia innych wymagan.

4.3. Ocena wyniku badan. Sprezarke lub partie
sprezarek nalezy uznaé za zgodne z wymaganiami
normy, jezeli przeszly z wynikiem dodatnim ba-
dania podane w 4.2.1 = 4.2.11.

4.4. Zaswiadczenie wytwoércy o wynikach ba-
dan. Wyniki, zalecenia oraz decyzje po badaniach
i prébach powinny byé¢ ujete w protokole odbioru
technicznego.

Wytwoérca jest obowigzany na podstawie proto-
kolu odbioru technicznego przedstawi¢ zaswiad-

* czenie o wynikach przeprowadzonych badan.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca mnorme -— Osrodek Ba-
dawczo-Rozwojowy Przemystu Budowy Urzadzefi Che-
micznych CEBEA w Krakowie.

2. Normy zwiazane

PN-74/H-04350 Préba twardobci
nellla

PN-65/11-83100 Odlewy z zeliwa szarego. Ogélne wyma-
gania i badania techniczne

PN-72/H-83104 Odlewy z zeliwa szarego. Tolerancje wy-
miarowe, naddatki na obrébke skrawaniem i odchyl-
ki masy

PN-74/H-83151 Staliwo konstrukcyjne weglowe i stopowe
ogblnego przeznaczenia. Odlewy. Ogoélne wymagania
i badania

PN-T2/[-83154 Odlewy ze staliwa. Tolerancje wymiaro-
we, naddatki na obrébke skrawaniem i odchylki masy

PN-70/H-87951 Odlewy ze stopéw aluminiowych. Ogélne
wymagania i badania ' v

metali sposobem Bri-

PN-75/H-84019 Stal weglowa konstrukcyjna wyzszej ja-
koéci ogblnego przeznaczenia. Gatunki
PN-71/H-94004 Stal konstrukcyjna weglowa i
Odkuwki swobodnie kute

PN-74/H-94012 Odkuwki stalowe matrycowe ;

PN-70/H-97050 Ochrona przed korozjg. Wzorce jakoscl
przygotowania powierzchni stali do malowania

PN-70/H-97051 Ochrona przed korozjg. Przygolowanie
powierzchni stali, staliwa i zeliwa do malowania.
Ogoélne wytyczne

PN-70/11-97052 Ochrona przed korozjg. QOcena przygoto-
wania powierzchni stali, staliwa i zeliwa do malo-
wania '

PN-70/M-02013 Gwinty metryczne o S§rednicach 1 do
600 mm. Wymiary

PN-60/M-02104 Tolerancje i pasowania walkéw i otwo-
roéw. Walki, otwory i pasowania normalne

PN-70/M-02113 Gwinty metryczne o S§rednicach 1 do
600 mm. Tolerancje .

stopowa.
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PN-63/M-02136 Tolerancje katow

PN-68/M-02138 Odchytki ksztaltu i polozenia. Wartosci
liczbowe

PN-64/M-06000 Pokrycia lakierowe na podlozu zeliwa
i stali, Wytyczne ogélne projektowania i oceny wy-
konania

PN-66/M-43102 Urzadzenia chtodnicze. Sprezarki.
tyczne pomiaréw

BN-71/1380-02 Sprezarki wyporowe i przeplywowe Ogbl-
ne wymagania i badania

BN-71/1380-05 Sprezarki tlokowe.
podstawowe

BN-73/1380-06 Sprezarki

Wy-
Pojecia i okreélenia

ttokowe. Elementy i zespoly.

Nazwy i okreslenia ;
BN-73/1385-08 Sprezarki tlokowe. Zawory samoczynne
indywidualne. Ogélne wymagania { badania
BN-74/1385-09 Sprezarki ttokowe. Cylindry z zeliwa i sta-
liwa. Wymagania i badania

3. Normy zagraniczne i zalecenia miedzynarodowe

NRD TGL 17-78501 Priif — und Abnahmevorschriften fiir
Hubkolbenverdichter

ZSRR I'OCT 7426-55 KoMnpeccophl BO3AYIIHbIE NOPLUHEBLIE
cTauyoHapHble o6luero HasHadyeHus. TexHHuYeckHe ycJo-
BUS

RWPG PC 2290-69 Komnpeccopnl. TexHHuecKHe yCIOBUA Ha
nocTaBky U NPHEMRY
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